




FACULTAD DE INGENIERÍA  
ESCUELA ACADÉMICA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
Aplicación de Lean Manufacturing para incrementar la Productividad en el Área de 
Almacén de la Red Salud SJL, Lima, 2017 
 








Mg. Obregón La Rosa, Antonio José 
 
 
LINEA DE INVESTIGACIÓN 



































PÁGINA DEL JURADO  
 
Aplicación de Lean Manufacturing para incrementar la Productividad en el Área 




LAYME CASTILLO, Jorge Luis 




Mg. OBREGÓN LA ROSA, Antonio José 
ASESOR  
 
Presente a la Escuela de Ingeniería Industrial de la Universidad César Vallejo 
para optar el Grado de: INGENIERIO INDUSTRIAL  
APROBADO POR:    
 
_______________________________ 




























        DEDICATORIA 
Está presente investigación va 
dedicada a mi madre Miria Castillo 
Flores y a mi padre Luis Layme Burgos 
por el soporte, cariño y apoyo diario; a 
la vez a mi profesor Obregón La Rosa 
Antonio José por la basta sabiduría 
















       AGRADECIMIENTO 
Agradezco primeramente a Dios por la 
bendición de poder terminar mi carrera; a mis 
padres por todo el soporte y apoyo brindado, y 
a mi asesor de tesis ANTONIO JOSÉ 
OBREGÓN LA ROSA por sus conocimientos 
y ayuda durante el desarrollo de la presente 
tesis; y especialmente al profesor LEONIDAS 
BRAVO ROJAS, al cual reitero mi más sincero 
agradecimiento, por todos sus consejos y 
enseñanzas que impartió conmigo para la 






DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD   
 
Yo,  Jorge Luis Layme Castillo, con   DNI   Nº 73002610, a   efecto  de  cumplir  
con   las  disposiciones  vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y 
Títulos de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería, Escuela 
Académico Profesional de Ingeniería Industrial, declaro bajo juramento que 
toda la documentación que acompaño es veraz y auténtica.   
Así mismo, declaro también, bajo juramento, que todos los datos e información 
que se presenta en la presente tesis son auténticos y veraces.   
En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier 
falsedad, ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información 
aportada por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la 
Universidad César Vallejo.    
 







Jorge Luis Layme Castillo 







SEÑOR PRESIDENTE  
SEÑORES MIEMBROS DEL JURADO 
 
En cumplimiento de las normas establecidas en el Reglamento de Grados y 
Títulos de la Universidad César Vallejo, presento ante ustedes la tesis titulada 
“Aplicación de Lean Manufacturing para incrementar la Productividad en el 
Área de Almacén de la Red Salud SJL, Lima, 2017”, la misma que someto a 
vuestra consideración y espero cumpla con los requisitos de aprobación para 
obtener el título Profesional de Ingeniero Industrial.    
 















 PAGINA DEL JURADO              iii   
DEDICATORIA               iv         
AGRADECIMIENTO               v  
DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD            vi 
PRESENTACIÓN              vii 
ÍNDICE GENERAL             viii 
ÍNDICE DE FIGURAS              xi 
ÍNDICE DE TABLAS            xiii 
RESUMEN               xv 
ABSTRACT              xvi 
1. INTRODUCCIÓN 
1.1 Realidad Problemática………………………...................................   18 
1.2 Trabajos Previos………...………………………………………….....   24 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema.……………………………………....  28 
1.4 Formulación del Problema...……………………………………….....  43 
1.5 Justificación de La Investigación.…………………………………….  44 
1.6  Hipótesis………..……………………………………………………….  45 
           1.7 Objetivos...……..…………..…………………………………………… 45 
 
2. MÉTODO 
2.1 Tipo de Estudio………....……………………………………………..   47 
2.2  Variables…………….………………………………………………….  49 
pág. 9 
 
2.3  Población y Muestras………………………………………………….  53 
2.4  Técnicas e Instrumentos de recolección de datos, validez y 
Confiabilidad…………………………………………………………….  55 
2.5  Método de Análisis de Datos…………………………………………   58 
2.6  Aspectos Éticos………………………………………………………..   70 
 
3. RESULTADOS 
3.1 Análisis Descriptivo……………………………………………………   72 









7. REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS 
 
8. ANEXOS 
 ANEXO 1 (Pantalla Principal – SIGA)          103 
 ANEXO 2 (Entrada al Almacén – Insumos)           104 
 ANEXO 3 (Kardex del Almacén)           105 
ANEXO 4 (Resumen Contable del Almacén)          106 
ANEXO 5 (Registro de Pedidos de Compra)         107 
ANEXO 6 (Autorización de Pedidos)          108 
ANEXO 7 (Autorización de Pedidos)         109 
ANEXO 8 (Pedido – Comprobante de Salida)        110 
ANEXO 9 (Formato de Acta de Inicio de Toma de Inventario)         111 
pág. 10 
 
ANEXO 10 (Formato de Acta de Cierre de Toma de Inventario)      112 
ANEXO 11 (Inventario Patrimonial)         113 
ANEXO 12 (Formato de Ficha de Asignación de Uso de Bienes)      114 
ANEXO 13 (Formato de Informe Final de Inventario)        115 
ANEXO 14 (Formato de Orden de Compra)                      116 
ANEXO 15 (Tarjeta de Almacén)          117 
ANEXO 16 (Validación de Instrumentos # 1)                     118 
ANEXO 17 (Validación de Instrumentos # 2)           119 
ANEXO 18 (Validación de Instrumentos # 3)           120 
ANEXO 19 (Distribución de Insumos Totales / Agosto)      121 
ANEXO 20 (Distribución de Insumos Totales / Septiembre)      122 
ANEXO 21 (Distribución de Insumos Totales / Octubre)      123 




ÍNDICE DE FIGURAS 
 
Figura N° 1 (Ishikawa)              22 
Figura N° 2 (Pareto)                                                                                         23 
Figura N° 3 (5S’s)               30 
Figura N° 4 (Heijunka)              31 
Figura N° 5 (SMED)              33 
Figura N° 6 (Kanban)              34 
Figura N° 7 (TPM)               35 
Figura N° 8 (Jidoka)              37 
Figura N° 9 (VSM)               38 
Figura N° 10 (Diagrama de Gantt de la Implementación del Lean 
Manufacturing)               52 
Figura N° 11 (Proceso de Análisis de Datos)          58 
Figura N° 12 (Análisis del Implementación)                 62 
Figura N° 13 (Diagrama comparativo de las actividades internas)       64 
Figura N° 14 (Actividades Internas entre AGOSTO y ENERO)        64 
Figura N° 15 (Actividades Internas entre Septiembre y Febrero)       65 
Figura N° 16 (Actividades Internas entre Octubre y Marzo)        66 
Figura N° 17 (Despilfarro (Diagrama de Barras))          67 
pág. 12 
 
Figura N° 18 (Diagrama del Pre - Análisis del Abastecimiento de Insumos) 
                 68 
Figura N° 19 (Diagrama del Post - Análisis del Abastecimiento de 
Insumos)                69 
Figura N° 20 (Cumplimiento de Pedidos (PRE TEST))         72 
Figura N° 21 (Cumplimiento de Pedidos (POST TEST))         73 
Figura N° 22 (Análisis de la Eficiencia antes de la mejora)        76 
Figura N° 23 (Análisis de la Eficiencia después de la mejora)        77 
Figura N° 24 (Análisis de la Eficacia antes de la mejora)         78 














ÍNDICE DE TABLAS 
 
Tabla N° 1 (Cuadro Comparativo Anual)          21 
Tabla N° 2 (POBLACIÓN)            53 
Tabla N° 3 (Comparativo general de las Actividades Internas)       63 
Tabla N° 4 (Comparativo semanal de los días no Laborados)       63 
Tabla N° 5 (Análisis del Despilfarro de insumos entre Agosto, 
Septiembre y Octubre)              66 
Tabla N° 6 (Análisis del Despilfarro de insumos entre Enero, 
Febrero y Marzo)               67 
Tabla N° 7 (Pre - Análisis del Abastecimiento de Insumos)       68 
Tabla N° 8 (Post - Análisis del Abastecimiento de Insumos)       69 
Tabla N° 9 (Cumplimiento de Pedidos por cuadro de Requerimiento) 
                70 
Tabla N° 10 (Eficacia porcentual del Cumplimiento de Pedidos)     71 
Tabla N° 11 (Promedio de Pedidos por semana)         72 
Tabla N° 12 (Prueba de Normalidad de Productividad con Shapiro-
Wilk)                80 
Tabla N° 13 (Comparación de Medias de Productividad antes y 
después con Wilcoxon)             81 
Tabla N° 14 (Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la 
Productividad)              82 
pág. 14 
 
Tabla N° 15 (Prueba de Normalidad de la Eficiencia con Shapiro-
Wilk)                83 
Tabla N° 16 (Comparación de Medias de la Eficiencia antes y 
después con Wilcoxon)             84 
 
Tabla N° 17 (Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la Eficiencia) 
                84 
Tabla N° 18 (Prueba de Normalidad de la Eficacia con Shapiro-Wilk) 
                85 
Tabla N° 19 (Comparación de Medias de la Eficacia antes y después 
con Wilcoxon)              86 
Tabla N° 20 (Estadísticos de prueba de Wilcoxon para la Eficacia) 
















El estudio de la Aplicación de herramientas de Lean Manufacturing para 
incrementar la productividad en el área de almacén de la Red Salud de San 
Juan de Lurigancho, Lima, 2017, tiene como objetivo la reducción de 
despilfarros, es decir, de actividades que no agregan valor, para así contribuir 
al aumento de la productividad en la Red Salud de San Juan de Lurigancho.   
Se realizó un mapeo general de la cadena de valor de la empresa identificando 
el flujo completo de las actividades que realiza la empresa, además de ello, se 
elaboraron diagramas y fichas que ayudaron a la identificación de despilfarros, 
descritos por la filosofía Lean Manufacturing, ello contribuyó a descubrir los 
puntos clases para el desarrollo de las herramientas elegidas. Se elaboró un 
diagrama de Ishikawa y Pareto que permitieron a su vez, determinar y definir 
con una base más sólida, para la elección de estas herramientas que vienen 
siendo las VSM y Kanban.   
Para la implementación del VSM, se realizó un seguimiento al proceso 
completo para poder enfocarnos en la condición actual de parte de cada 
ingreso de insumo al almacén detallando los pasos y sus respectivas métricas 
con el fin de permitir  después ser un método de visualización para generar el 
plan futuro.  
Para la implementación del Kanban, Se utilizó cartillas de kardex para poder 
identificar los principales problemas referente al sobre stock que hay en los 
diversos centros de salud que se pudimos observar al aplicar la herramienta 
VSM, detener las entregas de insumos innecesarios al momento, eliminar los 
dichos procesos para aumentar la productividad. El tipo de Kanban utilizado fue 
el de “Produccion” por el hecho de dar un orden constante al proceso desde el 
ingreso del insumo, mientras este en el almacén y se ejecute una distribución 
de insumo por área, hasta su repartición y adquisición del personal solicitante.  
La implementación de estas 2 herramientas de Lean Manufacturing permitió a 
la Red Salud de San Juan de Lurigancho incrementar su productividad en un 
45% en los procesos referidos a su línea de entrega de pedidos; además de 
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The study of the Application of Lean Manufacturing tools to increase 
productivity in the warehouse area of the Health Network of San Juan de 
Lurigancho, Lima, 2017, that aims to reduce waste, that is, activities that do not 
add Value, in order to contribute to the increase of productivity in the Health 
Network of San Juan de Lurigancho. 
A general mapping of the company's value chain was carried out, identifying the 
complete flow of activities carried out by the company. In addition, diagrams 
and charts were developed to help identify waste, as described by the Lean 
Manufacturing philosophy. Contributed to discover the points classes for the 
development of the chosen tools. A diagram of Ishikawa and Pareto was 
elaborated, which in turn allowed to determine and define with a more solid 
basis, for the selection of these tools that have been the VSM and Kanban. 
For the implementation of the VSM, we followed the whole process to focus on 
the current condition of part of each input input to the warehouse detailing the 
steps and their respective metrics in order to later be a visualization method to 
generate the Future plan 
For kanban implementation, kardex primers were used to identify the main 
problems related to the over-stock in the various health centers that could be 
observed when applying the VSM tool, stop the delivery of unnecessary inputs 
at the moment, Processes to increase productivity. The type of Kanban used 
was that of "Production" by the fact of giving a constant order to the process 
from the input of the input, while it is in the warehouse and a distribution of input 
by area is executed, until its distribution and acquisition of the requesting 
personnel. 
The implementation of these 2 Lean Manufacturing tools enabled the San Juan 
de Lurigancho Health Network to increase its productivity by 40% in the 
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processes related to its order delivery line; In addition, the efficiency and 























1.1  Realidad Problemática 
En toda empresa de nivel nacional e internacional existen diversas áreas que 
van de la mano para poder aumentar la productividad de ellas mismas, pero 
eso actualmente queda como un mito para muchas por la simple razón que 
falta tener la misma visión de parte de todo ser laborando para poder llegar a 
un mismo objetivo. 
 
Áreas tales como Recursos Humanos, Administración, Logística, etc. De las 
cuales, la última mencionada se podría mencionar como la más importante 
debido a que en ella se encuentran diversos sectores que mueven los 
principales hilos de una empresa para poder tener un buena gestión desde el 
interés de un insumo hasta la distribución y llegada al lugar específico 
requerido. 
 
Sin embargo, como lo mencionado con anterioridad, la falta de conocimiento 
para poder llegar a un mismo objetivo también la podemos encontrar en esta 
principal área y en diversas empresas las cuales comenzaron como empresas 
pequeñas con poco personal hasta establecerse totalmente como 
macroempresas con capacidades transaccionales internacionales, en inicios 
con un déficit de una visión global de los procesos logísticos por parte de una 
empresa específicas y muy importantes en el rubro, generando ineficiencias en 
todo el proceso, ya que tanto desde que comenzaba uno se observaban 
problemas como la fluencia de información al personal encargado de los 
procesos y a las ves la falta de información obtenida de los insumos eran 
correctas. 
 
Existían ineficiencias muy claras como las mencionadas con anterioridad en 
macroempresas tales como “Antamina”, “Telefónica del Perú”, “Essalud”, 
“Petroperú”, etc. Distintas industrias pero con el principal objetivo de 
incrementar la productividad desde la llegada de un producto hasta su entrega 
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final; se puede como punto de análisis el sector principal del área de logística 
que es el sector de “almacén”, la cual un insumo se desprende de su proveedor 
para ser parte de una sucesión de hechos para llegar a sus destino final que es 
el lugar el cual lo ha requerido para un fin en específico. 
En la actualidad, se ha podido observar mayores ineficiencias en el sector de 
salud en contrastación a otras empresas de diferentes sectores como 
transporte, minería, comunicaciones, seguridad, etc. al momento de brindar 
una adecuada administración en dichas empresas que se dedican a ese rubro 
en el país, tales como poder brindar una respectiva atención adecuada con 
personas que requieren atención médica y  gestionar diversos procesos de 
adquisición de insumos que brindan proveedores que se presentan. 
“Entendamos que el gobierno del presidente Ollanta Humala poco ha podido 
hacer por fortalecer los sectores más importantes y vitales. No ha podido 
estabilizar la situación del sector Salud, existe un magro descuido y poca 
capacidad de reacción frente a las necesidades tanto de los profesionales 
como de los pacientes. Hospitales colapsados, infraestructura precaria y la 
carencia de una visión que haga posible que este sector pueda renovarse y 
crecer. Y los esfuerzos que pretenden realizar ya resultan demasiado tarde, sin 
estrategia ni planeamiento. El rol de presidente de la República parece haberle 
quedado grande a Ollanta Humala y no queda más que un próximo gobierno 
pueda realmente hacer algo por el sector. Es deber, también, de la ciudadanía, 
los medios de comunicación y los profesionales en general exhortar a las 
autoridades a que cumplan con sus promesas, sean responsables y puedan 
actuar prontamente para mejorar las condiciones de la salud pública” (Lescano, 
2015)  
 
“El sector es uno de los más desprotegidos. Está abandonada la reorientación 
de la reforma de la salud, ya que la actual reforma que impulsa el Ejecutivo no 
aborda los problemas de fondo del sistema: la fragmentación y el 
desfinanciamiento, sino, según todos los indicios, apunta a la privatización de 
los servicios de salud públicos, mediante la promoción de las Asociaciones 
Público Privadas (APPs) en la gestión de diversos servicios hospitalarios. Esta 
reforma además vulnera los derechos laborales de los médicos mediante el 
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Decreto Legislativo N° 1153 (que forma parte de los 23 DL que sustentan dicha 
reforma), que infringe varios artículos de la Ley del Trabajo Médico, 
instrumento legal que cautela los derechos laborales de estos profesionales. 
De ella se deriva otro punto de la agenda pendiente: la defensa de los 
derechos laborales de los médicos, en especial de los jóvenes, para frenar los 
intentos del gobierno de precarizar las condiciones laborales de los 
profesionales (de los médicos con el DL 1153) y de los jóvenes en general” 
(Villanueva, 2015)  
 
En la Red Salud ubicada en San Juan de Lurigancho, la  información no se 
podía consultar en tiempo real los retrasos en las entregas de productos al 
usuario final (35 Establecimientos entre Centros de Salud y la Sede 
Administrativa), los pedidos no son atendidos a tiempo, se desconoce el nivel 
de stock de determinados productos,  la inspección del almacén se realiza de 
manera visual, y también hechos como la perdida de los insumos, lo que 
genera inestabilidad y falta de incremento en la productividad, actividades 
como las mencionadas son realizadas en  proceso de adquisición las cuales 
son innecesarias. 
 
Referente a la productividad en la Red Salud de San Juan de Lurigancho, dicha 
actividad ha sido variable en el paso de los años hasta la actualidad debido a 
una inadecuada gestión de los múltiples líderes y coordinadores que han 
estado cambiando e ingresando a las diversas áreas de los centros de salud 
como de la sede administrativa, se pudo observar que el valor de entradas en 
la cantidad de productos, de ingresos monetarios proveniente del IGSS 
(Instituto de Gestión de Servicios de Salud) y del MEF (Ministerio de Economía 
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70% 72% 80% 92% 
INSUMOS ADQUIRIDOS 180600 195635 242655 280900 
INSUMOS DISTRIBUIDOS 165250 168530 220050 270526 
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1.2 Trabajos Previos (Antecedentes) 
A través de la recopilación de datos que se ha realizado mediante esta 
investigación realizada, se pudo encontrar muchas fuentes las cuales se 
enfocan en aplicar la variable del Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta es 
sus respectivos proyectos pero se hizo in hincapié en un artículo resaltante 
publicado en la revista Virtual Pro Ed. 132 Enero 2013, realizado en Agosto del 
2011, tesis nombrada como “Aplicación de Lean Manufacturing en la Industria 
Colombiana”  cuyo autores son Arrieta Juan Gregorio, Muñoz Domínguez Juan 
David, Salcedo Echeverri Andrea y Sossa Gutiérrez Steven.  En el artículo 
mencionado se resalta el hecho que las un gran porcentaje de las empresas 
colombianas buscan obtener una mayor competitividad en el mercado nacional 
e internacional en la actualidad, por lo cual se hallan estrategias para la 
implementación y contribución en la productividad y a la vez garantizar 
productos y servicios ofrecidos de excelente calidad. Es por ello que es 
necesaria la aplicación del Lean Manufacturing como elemento de éxito para 
garantizar una alta competitividad en el mercado. 
Debido a la compilación de tesis y proyectos de grado de universidad 
resaltantes en el país y a nivel internacional. Se hizo una revisión bibliográfica 
donde se pudo hallar una gran parte información referente y aplicada de la 
Manufactura Esbelta en las Empresas Colombianas. Para la cual se hizo un 
enfoque en las herramientas de manufactura esbelta más aplicadas las cuales 
son: SMED, JUST IN TIME, SIX SIGMA, FABRICA VISUAL, VSM, y 5S’s.  Esta 
revisión está disponible para que las empresas que adopten estas 
herramientas puedan llegar a conocer las mejoras relevantes que se obtuvo 
debido a su implementación. 
Después de la investigación correspondiente y la revisión de los proyectos 
donde se implementa el Lean Manufacturing, se pudo observar que es casi 
imposible la realización de una implementación en alguna empresa por la 
relación muy estrecha que tiene una herramienta con las otras para lograr el 
objetivo que el estudiante aspirante de título de pregrado o postgrado. Como 
por ejemplo, para implementar la herramienta de las 5S’s en el taller automotriz  
CASA MECANICA LTDA. Indirectamente se aplica la herramienta FABRICA 
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VISUAL para el control y visualización de toda la planta y permitir la 
implementación de la herramienta de las 5S’s en todos sus pasos. En generar, 
se pudo notar mejoras significativas en una gran cantidad de empresas que se 
enfocaron en la implementación de las herramientas del Lean Manufacturing. 
Mejoras resaltantes como: control visual adecuado, organización, reducción de 
inventario de materia prima, producto procesado y terminado, a la vez un 
amplio aprovechamiento del espacio de la planta, eliminación de desperdicios y 
reducción de tiempos. Dichos factores determinaron el incremento de la utilidad 
y la productividad en dichas empresas. 
Las herramientas del Lean Manufacturing se pueden aplicar en cualquier 
empresa para mejorar la productividad, el proceso administrativo y aumentar la 
calidad de los productos o servicios. Pero principalmente se recomienda una 
evaluación previa de la factibilidad en la implementación de cualquier 
herramienta porque puede que el beneficio obtenido al final del plan de 
implementación no sea coherente ni justifique la inversión realizada. 
En cuanto a trabajos de investigación más enfocados en el área de empaques 
y envases nos podemos referenciar del trabajo de investigación publicado el 
año 2012 titulado “Implementación de las herramientas de la Manufactura 
Esbelta en la línea de envasado de la principal planta envasadora de 
lubricantes” en cual señala al autor a Palomino Espinoza Miguel Alexis. En este 
documento se presenta los resultados de ahorro debido a la implementación de 
la herramientas como las 5S’s para la limpieza en cada una de las líneas de 
envasado, el JIT y SMED para la reducción de tiempos de traslado de cada 
envase para mejorar el aspecto. En efecto, este sector industrial en la ciudad 
de Lima está muy desarrollado y es uno de los más activos en la industria 
nacional por tanto es de mucho interés su evaluación.  
La resaltante información que se pudo obtener por medio de los autores Alva 
Zapata José y Juárez Morales Junior en la Tesis titulada “Relación entre el 
Nivel de Satisfacción en el Trabajo y el nivel de Productividad de los 
colaboradores en la empresa Chima Agropecuaria S.A. del distrito de 
Lambayeque - 2015” para obtener el bachiller en administración en la 
Universidad Antenor Orrego. El objetivo de la investigación fue basarse en los 
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colaboradores como punto importante para generar satisfacción en ellos 
mismos enfocándose en sus condiciones de trabajo, lo cual implica en la 
productividad y rentabilidad de la empresa. Se nota un realce en el sector 
agropecuaria por que denota que en el distrito de Trujillo hay empresas de 
primer nivel en dicho sector como: Agropecuaria Santa Lucia S.R.L 
Representaciones Agromaster S.A.C, Agropecuaria Chavín S.A, El Rocio S.A. 
las cuales tienen como objetivo reducir costos y ser más productivos para 
mostrar competitividad dentro del mercado. Vivimos en un mundo totalmente 
globalizado el cual las empresas se dedican a adquirir personal con un vasto 
conocimiento en el rubro dispuestos a  cambiar los aspectos negativos te ellos 
conllevan. Si bien es cierto al realizar muchas labores de parte de los 
trabajadores, se muestra un desgaste físico que tiene como consecuencia una 
jornada laboral intensa la cual provoca que el rendimiento tenga un declive en 
la productividad ya que dicho rendimiento puede convertirse en algo monótono 
a tal grado que los colaboradores no puedan cumplir con las metas 
establecidas.  
 
“Se tiene la intención de impulsar un sistema de pago de salarios por 
productividad, y este será un nuevo reto de la junta directiva de Anacafé 
(Asociación Nacional de Cafetaleros) Esto se realizará porque forma parte de 
un plan de competitividad por parte de los caficultores para ser más productivos 
y así poder vender más al mercado, además de ofrecer herramientas 
necesarias para tomar decisiones. Es importante explicar el concepto de 
salarios por productividad, en economía laboral, argumenta que los salarios, al 
menos en algunos mercados, están determinados por más que simplemente 
oferta y demanda, específicamente, se señala que el incentivo de los gerentes 
de pagar a sus empleados salarios mayores que el promedio del mercado para 
incrementar su productividad o eficiencia económica. Esta productividad laboral 
incrementada paga por los salarios relativamente altos. Esta teoría desempeña 
un papel importante en el análisis económico del mercado laboral. Así, en el 
modelo de salarios por productividad, el origen del desequilibrio se encuentra 
en un problema de acceso a la información, los empleadores no pueden 
conocer perfectamente el esfuerzo realizado por los asalariados en su trabajo, 
en especial, si realizan el esfuerzo máximo. Con el objetivo de incitarlos a 
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realizar un esfuerzo máximo, el empleador va a pagar al asalariado un poco 
más de lo que él puede esperar en otra empresa, este salario más elevado que 
el del mercado es el llamado por productividad. Por lo tanto el asalariado tendrá 
todo el interés en realizar el máximo esfuerzo de manera que pueda 
permanecer en la empresa que le paga más. Por el contrario, si su salario se 
encuentra al nivel del punto de equilibrio del mercado, el asalariado no pierde 
nada al cambiar de empleo y puede relajar sus esfuerzos en el trabajo” (Byron, 
2004) 
 
“El aumento en la productividad deriva del uso eficiente de los recursos, por lo 
que las empresas recurren a varias vías para lograrlo. Una empresa es un 
agente económico que al utilizar recursos o factores de producción trabajo, 
capital, técnica, materiales, instalaciones, maquinas, entre otros, ordenados 
según ciertas normas sociales y tecnológicas, los transforma en bienes y 
servicios o en otros recursos y tiene como fin lograr objetivos de tipo 
económico. La corriente económica neoclásica utiliza el concepto de 
productividad para analizar el desempeño de las empresas, con respecto a los 
factores de producción. Señala que la capacidad de producción se observa a 
partir del uso y aprovechamiento de cada uno de los factores de producción o 
mediante la combinación de varios, lo que da como resultado un índice llamado 
productividad. Define productividad como el aumento o disminución de los 
rendimientos, por la variación de cualquiera de los factores que intervienen en 
la producción. El aumento en la productividad deriva del uso eficiente de los 
recursos, por lo que las empresas recurren a varias vías para lograrlo, entre 
éstas; Fomentar la creatividad e innovación, incrementar la motivación y 
participación del trabajador, formar y capacitar al elemento humano en el uso 
de la tecnología para facilitar el trabajo, realizar menos esfuerzo y producir más 
para mejorar los métodos de trabajo y hacerlos más eficientes” (Solares, 2007) 
 
“Un país que no mejora su productividad pronto reducirá su estándar de vida. 
En 1950, la organización para la cooperación económica europea ofreció una 
definición más formal de la productividad que es el cociente que se obtiene de 
dividir la producción por uno de los factores de la producción. La productividad 
implica la mejora del proceso productivo, la productividad aumenta al existir 
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una reducción de los insumos mientras las salidas permanecen constantes, es 
una medida relativa que mide la capacidad de un factor productivo para crear 
determinados bienes en una unidad de tiempo. El nivel de la productividad del 
trabajo es un índice importantísimo del carácter progresivo de un modo de 
producción de un régimen social dado. Elevar la productividad del trabajo 
significa economizar trabajo vivo y trabajo social, reducir el tiempo socialmente 
necesario para producir la unidad de mercancía, rebajar su valor. En cada 
empresa, contribuye a elevar la productividad la organización científica del 
trabajo, organización que permite dar a la producción un carácter rítmico, 
utilizar en grado máximo las máquinas, equipos y mano de obra, es un serio 
estímulo para que la productividad del trabajo aumente, distribuir según el 
trabajo realizado los bienes materiales y así fortalecer el principio del interés 
material personal de los trabajadores en los resultados de su labor En 
conclusión el autor señala que la productividad es, sobre todo, una actitud de la 
mente, que busca mejorar continuamente todo lo que existe. Está basada en la 
convicción de que se pueden hacer las cosas mejor hoy que ayer y mejor 
mañana que hoy, además requiere esfuerzos sin fin para adaptar actividades 
económicas a condiciones cambiantes y aplicar nuevas teorías y métodos; es 
una creencia firme en el progreso humano” (Roldan, 2009) 
 
1.3 Teorías Relacionadas al Tema 
Existen muchas definiciones los cuales nos pueden ayudar a entender las 
variables que se utilizara en esta investigación pero se ha elegido la 
información más resaltante y concisa respecto al Lean Manufacturing como la 
variable independiente y La Productividad como la variable dependiente. 
 
1.3.1 Lean Manufacturing (Variable Independiente) 
 
Según la información obtenida en el libro “Lean Manufacturing Conceptos, 
técnicas e implantación” cuyos autores son Hernández Matías Juan Carlos 
(Investigador, Doctor) y Vizán Idoipe Antonio (Catedrático) definen a Lean 
Manufacturing como una filosofía de trabajo, basada en las personas, que 
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define la forma de mejora y optimización de un sistema de producción 
focalizándose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos 
éstos como aquellos procesos o actividades que usan más recursos de los 
estrictamente necesarios. Identifica varios tipos de “desperdicios” que se 
observan en la producción: sobreproducción, tiempo de espera, transporte, 
exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos. Lean mira lo que no 
deberíamos estar haciendo porque no agrega valor al cliente y tiende a 
eliminarlo. Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicación sistemática y 
habitual de un conjunto extenso de técnicas que cubren la práctica totalidad de 
las áreas operativas de fabricación: organización de puestos de trabajo, gestión 
de la calidad, flujo interno de producción, mantenimiento, gestión de la cadena 
de suministro. Los beneficios obtenidos en una implantación Lean son 
evidentes y están demostrados. Su objetivo final es el de generar una nueva 
CULTURA de la mejora basada en la comunicación y en el trabajo en equipo; 
para ello es indispensable adaptar el método a cada caso concreto. La filosofía 
Lean no da nada por sentado y busca continuamente nuevas formas de hacer 
las cosas de manera más ágil, flexible y económica. Lean Manufacturing no es 
un concepto estático, que se pueda definir de forma directa, ni tampoco una 
filosofía radical que rompe con todo lo conocido. Su novedad consiste en la 
combinación de distintos elementos, técnicas y aplicaciones surgidas del 
estudio a pie máquina y apoyadas por la dirección en el pleno convencimiento 
de su necesidad. El pensamiento Lean evoluciona permanentemente como 
consecuencia del aprendizaje, que se va adquiriendo sobre la implementación 
y adaptación de las diferentes técnicas a los distintos entornos industriales e, 
incluso, de servicio 
 
1.3.1.1 Herramientas del Lean Manufacturing 
 
a) Las 5S’s 
 
“La herramienta 5S que se corresponde con la aplicación sistemática de los 
principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera 
menos formal y metodológica, ya existían dentro de los conceptos clásicos de 
organización de los medios de producción. El acrónimo corresponde a las 
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iniciales en japonés de las cinco palabras que definen las herramienta y cuya 
fonética empieza por “S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que 
significan, respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e 
inspeccionar, estandarizar y crear hábito. El concepto 5S no debería resultar 
nada nuevo para ninguna empresa pero, desafortunadamente, si lo es. Es una 
técnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su 
sencillez y efectividad por lo que es la primera herramienta a implantar en toda 
empresa que aborde el Lean Manufacturing. Produce resultados tangibles y 
cuantificables para todos, con gran componente visual y de alto impacto en un 
corto tiempo plazo de tiempo. Es una forma indirecta de que el personal 
perciba la importancia de las cosas pequeñas, de que su entorno depende de 
él mismo, que la calidad empieza por cosas muy inmediatas, de manera que se 




















La herramienta de la Manufactura Esbelta llamada “Heijunka”, o producción 
nivelada, es una técnica que adapta la producción a la demanda fluctuante del 
cliente, uniendo toda la cadena de valor desde los proveedores hasta los 
clientes. La palabra japonesa heijunka significa literalmente “trabaje llano y 
nivelado”. Se debe satisfacer la demanda con las entregas requeridas por el 
cliente, pero esta demanda es fluctuante, mientras las fábricas necesitan y 
prefieren que ésta sea “nivelada” o estable. La idea es producir en lotes 
pequeños de muchos modelos, libres de cualquier defecto, en periodos cortos 
de tiempo con cambios rápidos, en lugar de ejecutar lotes grandes de un 



























La herramienta SMED por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of 
Dies), es un conjunto de técnicas que persiguen la reducción de los tiempos de 
preparación de máquina. Esta se logra estudiando detalladamente el proceso e 
incorporando cambios radicales en la máquina, utillaje, herramientas e incluso 
el propio producto, que disminuyan tiempos de preparación. Estos cambios 
implican la eliminación de ajustes y estandarización de operaciones a través de 
la instalación de nuevos mecanismos de alimentación, retirada, ajuste, 
centrado rápido como plantillas y anclajes funcionales. 
Esta metodología clara, fácil de aplicar y que consigue resultados rápidos y 
positivos, generalmente con poca inversión aunque requiere método y 
constancia en el propósito. 
La disminución en los tiempos de preparación merece especial consideración y 
es importante por varios motivos. Cuando el tiempo de cambio es alto los lotes 
de producción son grandes y, por tanto, la inversión en inventario es elevada. 
Cuando el tiempo de cambio es insignificante se puede producir diariamente la 
cantidad necesaria eliminando casi totalmente la necesidad de invertir en 
inventarios. 
Los métodos rápidos y simples de cambio eliminan la posibilidad de errores en 
los ajustes de técnicas y útiles. Los nuevos métodos de cambio reducen 
sustancialmente los defectos y suprimen la necesidad de inspecciones. Con 
cambios rápidos se puede aumentar la capacidad de la máquina. Si las 
máquinas se encuentran a plena capacidad, una opción para aumentarla, sin 
comprar máquinas nuevas, es reducir su tiempo de cambio y preparación. 
Cabe destacar que en las empresas japonesas la reducción de tiempos de 
preparación no sólo recae en el personal de producción e ingeniería, sino 
también en los Círculos de Control de Calidad (CCC). Precisamente, SMED 
hace uso de las técnicas de calidad para resolución de problemas como el 
análisis de Pareto, las seis preguntas clásicas ¿Qué? – ¿Cómo? – ¿Dónde? – 
¿Quién? – ¿Cuándo? y los respectivos ¿Por qué? Todas estas técnicas se 
usan a los efectos de detectar posibilidades de cambio, simplificación o 
eliminación de tareas de preparación a partir de identificar la causa raíz que 




























“Muestra información sobre la herramienta “Kanban” la cual indica que es un 
proceso que gestiona la labor en el momento, que sirve principalmente para 
estar seguro de una producción constante y sin cargas extras en el equipo de 
producción. Esta herramienta tambien es un sistema que gestiona donde se 
produce con exactitud la cantidad de trabajo que el sistema es capaz de 
asumir; a la vez es un sistema de trabajo “just in time”, lo que significa que evita 
sobras innecesarias de stock, que en la gestión de proyectos multimedia 
equivale a la inversión innecesaria de tiempo y esfuerzo en lo que no 
necesitaremos (o simplemente es menos prioritario) y evita sobrecargar al 
Fuente: http://es.slideshare.net/annelmontelongo/smed-
topicos1-32084113 
Figura 5: SMED 
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equipo. Esta herramienta es un aproximado a la gestión de la una mejora 
organizativa.  
Esta herramienta es un aproximado al inicio de cambios en el ciclo de vida de 
desarrollo de productos multimedia o metodología de gestión de proyectos que 
ya existen. Con esta herramienta, se empieza con algo en lo que estás ahora 
mismo en la gestión del equipo de producción. No hay que empezar de cero en 
la organización de una empresa para adoptar el Kanban.  
En la gestión del trabajo en curso con Kanban, se busca un concepto clave 
como es limitar el trabajo en curso. Está demostrado que, cuanto más trabajo 
en curso se gestione a la vez, los índices de calidad disminuyen drásticamente. 
En la producción de proyectos multimedia, aumentar el trabajo en curso implica 
aumentar la cantidad de errores que este proyecto multimedia tendrá como 
consecuencia de la poca capacidad de concentración que los desarrolladores 
podrán dedicarle a las tareas. Limitar el trabajo en curso mediante la gestión 
del trabajo con Kanban también tiene una consecuencia importante y es que 
disminuimos el tiempo de servicio de una tarea desde que entra al sistema 
hasta que sale. Disminuyendo la cantidad de trabajo en curso, conseguimos 
que el enfoque en cada una de las tareas sea mayor y que el tiempo dedicado 
a todas ellas, sumado, sea menor que el empleado en asumirlas todas de 




















“Un caso general al utilizar la herramienta TPM es cuando la productividad de 
una planta industrial está directamente conectada al correcto funcionamiento 
de las máquinas. En otras palabras, si una línea separa por un fallo de una de 
sus máquinas, la productividad se reducirá. Un análisis detallado de la 
instalación permite la medida de la importancia relativa de cada uno de los 
factores que pueden provocar averías, y la puesta en marcha de un plan de 
eliminación de los mismos, para mantener equipos e instalaciones a un nivel 
óptimo. A partir de este instante se establece cuál es el mantenimiento 
productivo que se debe aplicar, formando a los operarios de la línea para 
garantizar la continuidad del sistema. La herramienta TPM (mantenimiento 
productivo total) tiene como objetivo asegurar que el equipo de fabricación se 
encuentre en perfectas condiciones y que continuamente produzca 
componentes de acuerdo con los estándares de calidad en un tiempo de ciclo 
adecuado. La idea fundamental es que la mejora y buena con- La idea 
fundamental es que la mejora y buena conservación de los activos productivos 
es una tarea de todos, desde los directivos hasta los ayudantes de los 
operarios. El Lean Manufacturing exige que cada máquina esté lista para 
empezar a trabajar en cualquier momento en respuesta a los requerimientos de 
los clientes. Conforme se aproxima al ideal de la producción sin stocks, se 
intenta asegurar que el equipo sea altamente fiable desde el arranque hasta la 



















 “La herramienta Jidoka es un término japonés, que significa conceder 
inteligencia humana a una máquina para que pueda automáticamente parar 
frente a un problema o autonomación (automatización con un toque humano). 
Esta palabra, que no debe confundirse con automatización, define el sistema 
de control autónomo propuesto por el Lean Manufacturing. Bajo la perspectiva 
Lean, el objetivo radica en que el proceso tenga su propio autocontrol de 
calidad, de forma que, si existe una anormalidad durante el proceso, este se 
detendrá, ya sea automática o manualmente por el operario, impidiendo que las 
piezas defectuosas avancen en el proceso. Dado que sólo se producirán piezas 
con cero defectos, se minimiza el número de piezas defectuosas a reparar y la 
posibilidad de que éstas pasen a etapas posteriores del proceso. Con este 
sistema máquinas y operarios se convierten en un inspector de calidad. No hay 
distinción entre empleados de la línea (que fabrican los artículos) e inspectores 
de calidad (que comprueban la bondad de la fabricación). Las fases de 
inspección, si son necesarias, se realizan dentro de la misma línea y cada 
operario garantiza la calidad de su trabajo. En esta situación el énfasis se 
desplaza de la inspección para hallar defectos a la inspección para prevenir 
defectos. En otras palabras, se muestra más interés en controlar el proceso y 
menos el producto. Todas las unidades producidas deben ser buenas, no se 
permite el lujo de tener piezas defectuosas ya que no está prevista la 
producción de piezas adicionales. 
La técnica Jidoka se puede aplicar de distintas maneras; en casi todos los 
casos depende de la creatividad aplicada para evitar que una pieza defectuosa 
siga avanzando en su proceso. Normalmente se identifican las técnicas Jidoka 
con sistemas de autonomación de las máquinas o con la capacidad (y 





aquella que está conectada a un mecanismo de detención automático para 
prevenir la fabricación de productos defectuosos; de esta forma, se incorpora a 
las máquinas la inteligencia humana o un toque humano. La autonomatización 
modifica también el sentido del uso de la máquina. Cuando trabaja 
normalmente no es necesario ningún operario; sólo cuando se para como 
consecuencia de una situación anormal requerirá de la atención del personal. 
Como resultado, un solo trabajador podrá atender varias máquinas 
reduciéndose así el número de operarios e incrementando el rendimiento de la 




















La herramienta Value Stream Mapping sirve para entender y ver el proceso 
identificando los desperdicios que se muestran. Un flujo de valor de valor 
muestra la secuencia y el movimiento de lo que el cliente valora. Se 
desarrollarán las diferentes etapas de las cuales está conformado el VSM, así 






como la identificación de los desperdicios y las actividades que agregan valor al 
producto final y poder así trazar un mapa con una visión futura y ayudar a 
identificar fuentes de ventaja competitiva. Se presenta como una técnica 
relacionada con la producción ajustada que sirve como base para el rediseño 
de los sistemas productivos bajo un enfoque lean. Se trata de una técnica 
relativamente reciente que viene a dar respuesta a las necesidades planteadas 
por las empresas manufactureras de caras a desarrollar cadenas de valor más 
competitivas, eficientes y flexibles con las que afrontar las dificultades de la 
economía actual. En concreto, el VSM, basado en el modelo organizacional de 
la producción ajustada para empresas manufactureras, es una técnica grafica 
que, mediante el empleo de iconos normalizados integra en una misma figura 
flujos logísticos de materiales y de información. Ésta, comenzó a emplearse en 
Toyota bajo el epígrafe de “mapeado de flujo de materiales y de información” y 
fue finalmente desarrollada por Rother y Shook en su libro “learning to see”. 
Además  es una técnica gráfica que permite visualizar todo un proceso, permite 
detallar y entender completamente el flujo tanto de información como de 
materiales necesarios para que un producto o servicio llegue al cliente, con 
esta técnica se identifican las actividades que no agregan valor al proceso para 
posteriormente iniciar las actividades necesarias para eliminarlas.  
En conclusión, es una de las técnicas más utilizadas para establecer planes de 
mejora siendo muy precisa debido a que enfoca las mejoras en el punto del 













De todas las herramientas que tiene Lean la investigación se utilizara 
principalmente la herramienta “VSM” para crear un mapa o diagrama de la 
condición del proceso actual de parte de cada ingreso de insumo al almacén 
detallando los pasos y sus respectivas métricas con el fin de permitir  después 
ser un método de visualización para generar el plan futuro. Cabe destacar que 
al aplicar el Value Stream Management se obtiene el mapeo  y se inicia la 
actividad de gestión por parte de los líderes de manufactura, la gestión 
incentiva realizar la mejora del flujo en forma continua (cada cierto tiempo), y 
luego utilizaremos la herramienta “Kanban” para poder identificar los principales 
problemas referente al sobre stock que hay en los diversos centros de salud 
que se pudimos observar al aplicar la herramienta VSM, detener las entregas 
de insumos innecesarios al momento, eliminar los dichos procesos para 
aumentar la productividad. El tipo de Kanban utilizado será el de “Produccion” 
por el hecho de dar un orden constante al proceso desde el ingreso del insumo, 
mientras este en el almacén y se ejecute una distribución de insumo por área, 
hasta su repartición y adquisición del personal solicitante.  
En un inicio, visualizaremos el flujo del mapeo o diagrama realizado, luego 
realizaremos un balance del flujo de trabajo mediante la limitación de las 
operaciones en los procesos para prevenir el exceso de labores innecesarias, 
por consiguiente, se aplicara un seguimiento detallado del tiempo que se aplica 
en cada actividad distinguiendo a la vez los tipos de trabajos aplicados para 
que al final identifiquemos los cuellos de botella y podamos eliminar lo que 
resulta descartable y generar un incremento en la productividad del proceso.  
 
1.3.2   Productividad (Variable Dependiente) 
 
La productividad es algo esencial que busca toda empresa para generar una 
mejor rentabilidad e incrementar los niveles de producción para que la empresa 
vaya extendiéndose cada vez más, para que la productividad aumente todos 
tienen que apoyarse tanto como los trabajadores que generen más unidades 
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de producción que antes, sin que la mano de obra aumente, haciendo eso 
estaríamos generando una política justa de salarios.  
 
Según Prokopenko Joseph, autor del libro “La Gestión de la Productividad”, 
muestra una información general de la productividad indicando que es la 
relación entre la producción obtenida por un sistema de producción o servicios 
y los recursos utilizados para obtenerla. Así pues, la productividad se define 
como el uso eficiente de recursos — trabajo, capital, tierra, materiales, energía, 
información — en la producción de diversos bienes y servicios. 
Una productividad mayor significa la obtención de más con la misma cantidad 
de recursos, o el logro de una mayor producción en volumen y calidad con el 
mismo insumo. 
La productividad también puede definirse como la relación entre los resultados 
y el tiempo que lleva conseguirlos. El tiempo es a menudo un buen 
denominador, puesto que es una medida universal y está fuera del control 
humano. Cuanto menor tiempo lleve lograr el resultado deseado, más 
productivo es el sistema. Independientemente del tipo de sistema de 
producción, económico o político, la definición de productividad sigue siendo la 
misma. Por consiguiente, aunque la productividad puede significar cosas 
diferentes para diferentes personas, el concepto básico es siempre la relación 
entre la cantidad y calidad de bienes o servicios producidos y la cantidad de 
recursos utilizados para producirlos. 
La productividad es un instrumento comparativo para gerentes y directores de 
empresa, ingenieros industriales, economistas y políticos. Compara la 
producción en diferentes niveles del sistema económico (individual, y en el 
taller, la organización, el sector o el país) con los recursos consumidos.  
A veces la productividad se considera como un uso más intensivo de recursos, 
como la mano de obra y las máquinas, que debería indicar de manera fidedigna 
el rendimiento o la eficiencia, si se mide con precisión. Sin embargo, conviene 
separar la productividad de la intensidad de trabajo porque, si bien la 
productividad de la mano de obra refleja los resultados beneficiosos del trabajo, 
su intensidad significa un exceso de esfuerzo y no es sino un «incremento» de 
trabajo. La esencia del mejoramiento de la productividad es trabajar de manera 
más inteligente, no más dura. El mejoramiento real de la productividad no se 
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consigue intensificando el trabajo; un trabajo más duro da por resultado 
aumentos muy reducidos de la productividad debido a las limitaciones físicas 






1.3.2.1    Beneficios de la Productividad 
 
Esta herramienta es utiliza mayor que todo para los ingenieros industriales, ya 
que compara el nivel de producción que hay entre los distintos sistemas 
económicos ya sea en una país, en un sector u organización con lo que 
consumen los recursos. 
Así mismo se ve a simple vista los cambios que genera la productividad y que 
de manera externa influyen tanto en la sociedad como en la economía, la 
calidad de vida se vuelve más elevada, la inflación se controla así como el 
volumen de producción. 
El camino más factible o favorable para que una empresa sea cual sea genere 
un incremento en su rentabilidad tanto como en sus utilidades es optimizar la 
productividad, la técnica mejor planteada o plasmada para aumentar la 
productividad es minimizar tiempos de producción para generar así un sistema 
de los salarios para que se vuelvan mayores y haya mayor motivación en los 
trabajadores por hacer las cosas correctamente bien hechas. 
 
1.3.2.2 Medición de la Productividad 
 
Según Gathier y Frazier (2000), p. 35. Hacen referencia a la productividad y su 
forma más factible de medirlo. 
 
Productividad = 
                      





Esta medida por la cual optaron Gathier y Frazier nos mide el desempeño que 
genera la continuación de metas u objetivos y los resultados que logras al 






1.3.2.3 Herramientas de la Productividad 
a) Eficiencia 
 
“Infiere que aplicando estas definiciones a las políticas y programas sociales, la 
eficacia de una política o programa podría entenderse como el grado en que se 
alcanzan los objetivos propuestos. Un programa es eficaz si logra los objetivos 
para que se diseñara. Una organización eficaz cumple cabalmente la misión 
que le da razón de ser. Para lograr total claridad sobre la eficacia, hace falta 
precisar lo que constituye un “objetivo”. Particularmente, necesitamos estipular 
que un objetivo bien definido explicita lo que se busca generar, incluyendo la 
calidad de lo que se propone. Asimismo, un objetivo debe delimitar el tiempo en 
que se espera generar un determinado efecto o producto. Por tanto, una 
iniciativa resulta eficaz si cumple los objetivos esperados en el tiempo previsto 
y con la calidad esperada. Eficacia versus efectividad Nosotros entendemos 
que “eficacia” y “efectividad” son sinónimas y se pueden utilizar en forma 
intercambiable. Vienen las dos palabras de la misma raíz etimológica y sus 
definiciones generales son parecidas. Además el Diccionario Webster’s asocia 
los dos términos directamente, pues utiliza efectividad para definir eficacia. No 
obstante, la aceptación de que la eficacia y la efectividad sean sinónimos no es 
universal” (Mokate, 2002) 
Por ejemplo, Cohen y Franco en el año 1993, indican que la “eficacia” mide “el 
grado en que se alcanzan los objetivos y metas en la población beneficiaria, en 
un período determinado”  
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Mientras que la “efectividad” constituye la relación entre los resultados 
(previstos y no previstos) y los objetivos. Así, estos autores proponen la 
efectividad como una medida que reconocería resultados diferentes a los que 










“La palabra “eficacia” viene del Latín efficere que, a su vez, es derivado de 
facere, que significa “hacer o lograr”. Además en el Diccionario de la Lengua 
Española de la Real Academia Española señala que “eficacia” significa “virtud, 
actividad, fuerza y poder para obrar”. María Moliner interpreta esa definición y 
sugiere que “eficacia” “se aplica a las cosas o personas que pueden producir el 
efecto o prestar el servicio a que están destinadas”. Algo es eficaz si logra o 
hace lo que debía hacer. Los diccionarios del idioma ingles indican definiciones 
semejantes.  
 
Por ejemplo, el Webster’s International define eficacia como “el poder de 
producir los resultados esperados”. Aplicando estas definiciones a las políticas 
y programas sociales, la eficacia de una política o programa podría entenderse 
como el grado en que se alcanzan los objetivos propuestos. Un programa es 
eficaz si logra los objetivos para que se diseñara. Una organización eficaz 
cumple cabalmente la misión que le da razón de ser. Para lograr total claridad 
sobre la eficacia, hace falta precisar lo que constituye un “objetivo”. 
Particularmente, necesitamos estipular que un objetivo bien definido explicita lo 
que se busca generar, incluyendo la calidad de lo que se propone. Asimismo, 
un objetivo debe delimitar el tiempo en que se espera generar un determinado 
efecto o producto” (Mokate, 2002) 
 
 




1.4.1  Pregunta General 
 
¿De qué manera la aplicación de Lean Manufacturing mejorará la productividad 





1.4.2   Preguntas Específicas 
 
¿De qué manera la aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el 
área de almacén en la Red Salud de San de Juan de Lurigancho, Lima, 2017? 
 
¿De qué manera la aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficiencia en 
el área de almacén en la Red Salud de San de Juan de Lurigancho, Lima, 
2017? 
 
1.5  Justificación de la Investigación 
 
1.5.1 Justificación Teórica 
 
Este presente proyecto de investigación toma la referencia a la Manufactura 
Esbelta relacionando dos de sus herramientas muy importantes las cuales son 
“VSM” y “Kanban” influyendo en la satisfacción laboral y se analizó un aumento 
de la productividad en la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
    
1.5.2 Justificación Práctica 
 
Teniendo en consideración los resultados obtenidos vinculados con el nivel de 
satisfacción laboral y productividad de los colaboradores de la Red Salud de 
San Juan de Lurigancho, se diseñó estrategias orientadas a mejorar la 
motivación en el trabajo, sentido de pertenencia, reducir los tiempos muertos e 
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innecesarios en los procesos, beneficios laborales para lograr una mayor 
satisfacción de los colaboradores y elevar los niveles de productividad. 
 
1.5.3 Justificación Social 
 
La presente investigación se orienta a determinar los factores más relevantes 
de satisfacción laboral, que contribuirán a un mejor desarrollo personal y 
profesional, que repercutirá en mayores beneficios laborales. Considerando 




1.6.1  Hipótesis General 
 
La aplicación de Lean Manufacturing mejorará la productividad en el área de 
almacén en la Red Salud de San de Juan de Lurigancho, Lima, 2017 
 
1.6.2  Hipótesis Específicas 
 
La aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficiencia en el área de 
almacén en la Red Salud de San de Juan de Lurigancho, Lima, 2017 
 
La aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el área de 




1.7.1 Objetivo General 
 
Determinar de qué manera la aplicación de Lean Manufacturing mejorará la 
productividad en el área de almacén en la Red Salud de San de Juan de 




1.7.2 Objetivos Específicos 
 
Establecer como la aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficiencia en 
el área de almacén en la Red Salud de San de Juan de Lurigancho, Lima, 2017 
Establecer como la aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el 

























2.1     Tipo de Estudio 
   
2.1.1 Por su Finalidad: 
 
a) APLICADA 
“La presente investigación es “Aplicada” por la siguiente razón: requerimos de 
un marco teórico, de los resultados y conocimientos adquiridos, nos abocamos 
de una teoría ya existente, la investigación aplicada inicia por el conocimiento 
generado por el investigador, con esta herramienta solucionamos los 
problemas y encontramos un beneficio para generar un mayor nivel de 
rentabilidad para la empresa.” (Flores, 1999, p. 15) 
 
2.1.2 Por su Nivel de Profundidad: 
 
a) DESCRIPTIVA 
“La investigación de tipo descriptiva, describe el comportamiento de cada 
variable y lo reflejamos en los resultados mediante estadísticas y Excel. De 
esta forma se pueden obtener las descripciones físicas que caracterizan a la a 





“Este tipo de investigación es inferencial porque vamos hacer una comparación 
de medias antes y después, lo vamos hacer con regresión lineal, para saber si 
al hacer esto, la variable independiente influye en la variable dependiente” 
(Bavaresco, 2006, p. 27)     
“La capacidad de la explicativa es que genera una probabilidad de confianza al 
100% para saber o predecir lo que va a ocurrir o en este caso si influencia o no 
en  la variable, es caracterizado por su exactitud que precisa cualquier 
fenómeno y por su explicación teórica que está fundamentada científicamente 
sobre una base sólida teórica” (Díaz, 2009, p. 88). 
 
 
2.1.3 Por su Enfoque o Carácter: 
a) Cuantitativa 
 
“Se dice que un proyecto es cuantitativo por que trabaja en el campo de las 
ciencias físico-naturales, empleando el método deductivo y el análisis 
estadístico. Dedicándose a recoger, procesar y analizar datos cuantitativos o 
numéricos, de acuerdo con las variables previamente establecidas; es decir la 
investigación cuantitativa tiene en cuenta la asociación o relación entre las 
variables que han sido cuantificadas, lo que ayuda a la interpretación de los 
resultados” (Valderrama, 2006, P. 117) 
 
2.1.3 Diseño de la Investigación 
Existen solo 2 tipos de diseño de Investigación: Experimental y No 
experimental. Escogemos la Experimental porque vamos a modificar la 
Variable Independiente, por otro lado no usamos la No experimental porque 




Se ocupa de la orientación dirigida a los cambios y desarrollos, tanto de la 
esfera de las ciencias naturales como de las sociales. El control adecuado es el 
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factor esencial del método utilizado. La ley de la variable única debe cumplirse 
en toda situación experimental. Esta investigación se presenta mediante la 
manipulación de una variable no comprobada, en condiciones rigurosamente 
controladas, con el fin de escribir de qué modo y por qué causa se produce una 
situación o acontecimiento particular. 
 
b) Cuasi-Experimental 
Se escogió Cuasi – experimental  ya que en este tipo de diseño   de 
investigación, vamos a trabajar con un grupo de tratamiento con una medición 
antes y después, los datos que vamos a tener son no aleatorios e 
intencionales, quiere decir que vamos a elegir los datos más convenientes. En 
la presente tesis se analizará el proceso de producción de la Red Salud de San 
Juan de Lurigancho, para poder evaluar las variables independientes y 
dependientes previamente planteadas para investigar y así poder llegar a la 
conclusión de que si habría  influencia en esta variable de estudio con los 
procesos en la línea de producción debido al tiempo generado desde el ingreso 
hasta la distribución de insumos. 
 
2.2      Variables   
2.2.1 Lean Manufacturing (Variable Independiente) 
a) Definición conceptual  
“El Lean Manufacturing se compone de una serie de principios, conceptos y 
técnicas diseñadas para eliminar el despilfarro y establecer un sistema de 
producción eficiente, que permite realizar entregas a los clientes de los 
productos requeridos, cuando son requeridos, en la cantidad requerida, en la 
secuencia requerida y sin defectos. Los beneficios que da el Lean 
Manufacturing es acortar el tiempo de producción del producto terminado, 
generar una reducción del stock, vuelve el proceso más eficiente y de esta 




b) Definición operacional 
Con respecto a esta Variable, las mejores herramientas que se ha utilizado 
para aplicarlas son el “VSM” y el “KANBAN”, ya que la herramienta “VSM” 
permite visualizar todo un proceso, permite detallar y entender completamente 
el flujo tanto de información como de materiales necesarios para que un 
producto o servicio llegue al cliente, con esta técnica se identifican las 
actividades que no agregan valor al proceso para posteriormente iniciar las 
actividades necesarias para eliminarlas utilizando posteriormente la 
herramienta “KANBAN”, limitar el trabajo en curso mediante la gestión del 
trabajo también tiene una consecuencia importante y es que disminuimos el 
tiempo de servicio de una tarea desde que entra al sistema hasta que sale. 
2.2.2  Productividad (Variable Dependiente) 
a) Definición Conceptual 
“La productividad es algo esencial que busca toda empresa para generar una 
mejor rentabilidad e incrementar los niveles de producción para que la empresa 
vaya extendiéndose cada vez más, para que la productividad aumenta todos 
tienen que apoyarse tanto como los trabajadores que generen más unidades 
de producción que antes, sin que la mano de obra aumente, haciendo eso 
estaríamos generando una política justa de salarios” (Alfaro, 1999) 
 
b) Definición Operacional 
“Referente a la productividad, lo que hace o genera es enriquecer 
económicamente a la misma empresa, la eficiencia aquí juega un rol muy 
importante y si o si tiene que ir de la mano con la eficiencia, lo que hace esta 
mezcla es fortalecer, potenciar y generar fuerza ya sea en los trabajadores 
como en los equipos que están controlados por un tiempo determinados ya que 
ellos tienen que ejecutarlo para hacer lo que hace falta y hacerlo de la mejor 
manera posible. Ambos se deben combinar de forma permanente por que son 
necesarios para que el actual comercio pueda seguir creciendo y obtener 

















El Lean Manufacturing se compone 
de una serie de principios, 
conceptos y técnicas diseñadas para 
eliminar el despilfarro y establecer 
un sistema de producción eficiente, 
que permite realizar entregas a los 
clientes de los productos requeridos, 
cuando son requeridos, en la 
cantidad requerida, en la secuencia 
requerida y sin defectos. Los 
beneficios que da el Lean 
Manufacturing es acortar el tiempo 
de producción del producto 
terminado, generar una reducción 
del stock, vuelve el proceso más 
eficiente y de esta manera 





Es una filosofía que busca principalmente 
mejorar la productividad, basándose en las 
diversas actividades internas y despilfarros 





                                    
                      













Kanban   
                   
                            






















La productividad es algo esencial 
que busca toda empresa para 
generar una mejor rentabilidad e 
incrementar los niveles de 
producción para que la empresa 
vaya extendiéndose cada vez más, 
para que la productividad aumenta 
todos tienen que apoyarse tanto 
como los trabajadores que generen 
más unidades de producción que 
antes, sin que la mano de obra 
aumente, haciendo eso estaríamos 
generando una política justa de 








La productividad es el producto de la eficacia y 
la eficiencia, es decir, la medida que se utiliza 





Eficiencia                      
                      





Total de insumos Ingresados - Total de insumos 











   
   
     
       
                           
                       
      
 









Figura 10: Diagrama de Gantt de la Implementación del Lean Manufacturing 
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6. CONTROLAR Y VERIFICAR LA 
FACTIBILIDAD DE LA MEJORA





1. SELECCIÓN DEL PROBLEMA
2. COMPRENSIÓN DEL PROBLEMA Y 
ESTABLECIMIENTO DE META
3. ANÁLISIS - RAÍZ
4. USO DE LOS FORMATOS PARA LA 
TOMA DE DATOS
5. IMPLEMENTACIÓN DE LA MEJORA
ACTIVIDADES
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE ENERO FEBRERO
Fuente: Elaboración Propia 
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2.3 Población y Muestra  
2.3.1 Población 
“Es un conglomerado de cada instrumento que forman parte del espacio 
territorial al que pertenece el inconveniente de la investigación y poseen 
características más concretas que el espacio en total” (Carrasco, 2006, p.237)  
Para la respectiva Tesis, la población será la totalidad de insumos distribuidos 
según el cuadro de requerimiento de los respectivos centros de Salud durante 
los meses de Agosto, Septiembre y Octubre (90 días) en toda la red Salud de 
San Juan de Lurigancho. 
 













“Es un segmento o parte que representa la población, cuyas características 
esenciales son las de ser objetivo y reflejo de ella, de tal manera que las 
respuestas obtenidas en la muestra puedan generalizarse a todos los 
instrumentos que conforman dicha población” (Carrasco, 2006, p.239) 
La muestra que voy a tener como referencia va hacer igual los insumos 
repartidos a la Red de San Juan de Lurigancho entre los meses de Agosto, 
Septiembre y Octubre (90 días). 












“Es el proceso de selección de una parte representativa de la población, la cual 
permite estimar los parámetros de la población. Un parámetro es de valor 
numérico que caracteriza a la población que es un objeto de estudio” 
(Valderrama, 2002, p 188).  
 
“Para que se pueda interpretar el procedimiento de muestreo, al inicio se 
necesita diferenciar dos tipos generales de estrategias de muestreos; 
probabilísticos y no probabilísticas. El muestreo probabilístico es un tipo de 
muestreo en el que se conoce la probabilidad de seleccionar un miembro 
individual de la población. El muestreo no probabilístico es aquel en el que se 
desconoce la probabilidad de seleccionar cualquier miembro individual de la 
población. El muestreo es una herramienta de la investigación científica. Su 
función esencial es determinar que parte de una realidad en estudio debe 
revisar con la finalidad de hacer inferencias sobre dicha población” (Vinaco, 
2006, p 98) 
 
2.3.3.1 Muestreo Probabilístico 
Son estrategias de selección de elementos que se sustentan en el principio de 
selección aleatoria. Son las más utilizadas porque la selección de los 
participantes está determinada por el azar. En este tipo de muestreo todos los 
elementos de la población tienen la misma probabilidad de ser escogidos. Se 
puede medir, acotar y conocer tanto el error como la confianza de las 
estimaciones. Los resultados se pueden generalizar. Es el único método que 
puede evaluar la representatividad de la muestra.  
“En el muestreo probabilístico, las unidades de análisis u observación 
(personas, viviendas, etc.) son seleccionadas en forma aleatoria, es decir, al 
azar cada elemento tiene la misma probabilidad de ser elegido y es posible 
conocer el error de muestreo, o sea, la diferencia entre el estimador y el 








a) Muestreo Aleatorio Simple 
“Es cuando todos los elementos de la población tienen la misma probabilidad 
de ser seleccionados en la muestra y esta conocida. Este tipo de muestreo es 
más recomendable, pero resulta mucho más difícil de llevarse a cabo y, por lo 
tanto, es más costoso. La extracción de una muestra aleatoria simple se 
efectúa seleccionando una por una las “N” unidades que tiene la población, 
hasta completar el tamaño de la muestra “n”. La utilización de una tabla de 
números aleatorios implica un mecanismo de probabilidad muy bien diseñado”. 
(Molina. 2010, p 46) 
 
2.3.4 Criterios de Selección 
 
a) Criterios de Inclusión 
Las características en el que se ve en una persona o un elemento para ser 
considerados como segmento de la muestra. Los lotes que pueden ser 
considerados en la investigación son los de productos terminados, materia 
prima, productos intermedios, material de empaque, ya que todos deben ser 
evaluados para ser utilizados en el proceso de distribución. 
 
b) Criterios de Exclusión 
Es una cualidad que al adherirse o eliminarse sucede que un elemento sea 
adherido en la investigación o se separe de la misma. En este criterio se 
tomaría en cuenta a las materias primas que son consideradas inspectivos. 
 
2.4 Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos, Validez y 
Confiabilidad 
 
2.4.1 Técnicas e Instrumentos 
 







Técnica donde se experimentará el modo en que se realizan los reportes 
requeridos y el tiempo en que emplean en realizar la actividad.  
Según Hernández (2006), esta técnica de recolección de datos consiste en el 
registro sistemático, valido y confiable de comportamientos o conductas que se 
manifiestan. Pueden utilizarse como instrumento de medición en diversas 
circunstancias. Es una forma de observación del contenido de comunicaciones 
verbales y no verbales. Se enfoca en información que pueda ser evaluada por 
medio de sentidos.  
La observación científica es el más antiguo y al mismo tiempo la más moderna 
técnica de investigación. La observación se define como la percepción 
intencionada e ilustrada de un hecho o un conjunto de hechos o fenómenos. El 
objeto de la observación es un hecho de la realidad. 
Los elementos de la observación son los siguientes:  
- Objeto de observación: Que es portador de las características que son 
objeto de estudio (variables).  
 -   Observador: Que es el investigador  
- Circunstancias en que ocurre la observación: Influenciado por el medio 
ambiente del objeto y del observador.  
- Medios de observación: Formado por los sentidos, instrumentos de 
medición y procedimientos.  
- Conocimientos observados. 
b) Fichas de Observación 
 
Se utilizarán para registrar los resultados obtenidos de la cantidad producida, 
tiempo del proceso y cantidad de productos conformes que se obtendrán del 
contacto directo entre el observador y el proceso observado. Según Carrasco 
(2008), se emplea con la finalidad de registrar los datos que se obtuvieron del 
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contacto directo entre el observador y la realidad observada. Ver Anexo 9, 10, 
11,12, 13 y 15. 
 
c) Técnicas Bibliográficas 
 
Se dirigen a la recolección de datos cuya fuente es secundaria; es decir, 
fuentes que describen, conservan y transmiten por algún medio físico, un 
evento, un hecho o un fenómeno. Entre éstas están los documentos escritos, 
libros, enciclopedias, diccionarios, revistas, periódicos, volantes, expedientes, 
recopilando información para fundamentar el marco teórico. 
 
d) Virtual 
Para recopilar información local, regional, nacional y a nivel mundial del tema 
de estudio o de investigación. Ver anexos 1, 2, 3, 4, 5, 6 y 7. 
 
 
2.4.2 Validación y Confiabilidad de los instrumentos 
Existen diversos procedimientos para calcular la confiabilidad de un 
instrumento de medición. Todos utilizan procedimientos y fórmulas que 
producen coeficientes de fiabilidad. La validación de Instrumento puede ser 
realizada con la siguiente técnica:  
- Criterio de Jueces (mediante, por lo menos 3 jueces de la especialidad del 
tema de estudio).  
“Una vez que se ha definido y diseñado los instrumentos y Procedimientos de 
recolección de datos, atendiendo al tipo de estudio de que se trate, antes de 
aplicarlos de manera definitiva en la muestra seleccionada, es conveniente 
someterlos a prueba, con el propósito de establecer la validez de éstos, en 
relación al problema investigado. Toda investigación en la medida que sea 
posible debe permitir ser sometida a ciertos correctivos a fin de refinarlos y 
validarlos En el caso que se emplee para la investigación, instrumentos ya 
validados por los autores, debe indicarse como fue la validación” (Balestrini, 





2.5 Métodos de Análisis de Datos 
“Una vez que conocemos y contamos con la definición de la población que 
vamos a trabajar, que la delimitamos espacio – temporalmente, que tenemos 
estructurados y definidos tanto en lo teórico como en lo operacional los 
conceptos del objeto de investigación, es necesario unirlos para cuantificarlos, 
y por medio de la medición vamos a poner a prueba los conceptos anteriores y 
los supuestos a priori con que contamos y que desarrollamos en la 
estructuración del marco teórico.” (Zapata Oscar. 2005) 
















En esta parte se debe describir los métodos estadísticos a emplear, con detalle 
suficiente de modo que un lector versado en el tema y que tenga acceso a los 
datos originales, pueda verificar los resultados presentados. Siempre que sea 
posible colocar indicadores apropiados de error o incertidumbre de la medición. 
Figura 11: Proceso de Análisis de Datos 
Fuente: Herramientas para elaborar tesis e investigaciones. 
Zapata Oscar. 2005, p 229. 
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En las investigaciones cuantitativas, los datos se presentan en forma numérica, 
y se consideran dos niveles de complejidad: 
a) Análisis Descriptivos 
Consiste en asignar un atributo a cada una de las variables del modelo teórico. 
Los atributos pueden ser estadísticos descriptivos como la media, la mediana, 
la moda o la varianza, sobre cuyas propiedades existe gran conocimiento, 
experiencia y consenso, por lo que no es necesario realizar análisis de validez 
y fiabilidad. Pero en estadísticos menos conocidos puede ser necesario realizar 
este tipo de análisis. Es necesario tener definidos los criterios a seguir en caso 
de porcentajes elevados de no respuesta y los eventuales sesgos que esto 
pueda representar. Sirven para describir el comportamiento de una variable en 
una población o en el interior de subpoblaciones.  
El análisis descriptivo suele ser operado mediante el uso del software 
estadístico como el SPSS. 
 
b) Análisis Ligados a la Hipótesis 
Cada una de las hipótesis planteadas en el estudio debe ser objeto de 
verificación. Cuando los datos recolectados son de naturaleza cuantitativa, esta 
verificación se realiza con la ayuda de herramientas estadísticas que se definen 
sobre la base de tres aspectos principales: 
- Las hipótesis que se desea verificar.  
- Los diseños de investigación (experimental, cuasi experimental).  
- Distribución estadística de las variables. 
 
Menciona las pruebas estadísticas empleadas en el orden en que serán usadas 
en la tesis, guardando relación con los objetivos. 
 
2.5.1  Situación Actual 
En la primera toma de datos que duró 3 meses considerándola como “Situación 
Actual” empezando desde el mes de Agosto y finalizando en el mes de 
pág. 60 
 
Octubre, se puede apreciar que empleando los formatos de: “Formato de acta 
de Inicio de Inventario”, “Formato de Ficha de Levantamiento de Información” y 
la entrega de las constancias de los diversos Pedidos de Comprobante de 
Salidas (PECOSA) para completar las “Tarjetas del Almacén”, se observó un 
aumento en la cantidad de insumos defectuosos, generando un despilfarro 
iniciando en el mes de agosto con un 3% del total de insumos ingresados, 
continuando con un 11% en el mes de Septiembre y con 1% en el mes de 
Octubre ya que se distribuyeron menos cantidad de insumos ya que el 
atascamiento en el software utilizado (SIGA) era muy continuo en las dos 
primeras semanas de dichos meses, con un % elevado de insumos 
defectuosos debido al calor efectuado y a la mala infraestructura de los 
diversos almacenes ubicados en Piedra Liza, con una cantidad total de 
deterioro en papeles, cartones e insumos que no aguantan mucho la humedad 
en lugares cerrados, se llevó a cabo la observación que el promedio de 
eficiencia de abastecimiento de muy variable debido al efecto tardío de 
entregas y las entregas incompletas realizadas con una eficiencia en 
abastecimiento promediada en 95% y un promedio de eficacia de 64% en 
Cumplimiento de pedidos. 
Los datos totales de los insumos distribuidos se pueden localizar en los anexos 
19, 20 y 21. 
 
2.5.2  Plan de Acción de la Mejora 
 
Para la aplicación de la mejora se definió en los siguientes pasos:   
 
1. Introducción de un ““Formato de Asignación de uso de Bienes”” con el cual 
se podrá controlar correctamente todas las salidas de materia prima e insumos 
del almacén hacia los diversos centros de salud de forma general para que el 
área de patrimonio pueda mostrar un sustento a los encargados de la 
elaboración de cuadros para la distribución equitativa de insumos y materia 




2. Introducción de un plan de gestión de almacenamiento en cada centro de 
salud indicando las cantidades ingresadas o recibidas con el estado actual de 
la materia prima haciéndose una inspección semanal. Ubicado en el anexo 22. 
 
2.5.3  Implementación 
 
Para la implementación se empezó a trabajar a inicios del mes de Enero, 
haciendo uso de los formatos para la primera corrida desde la fecha hasta 
inicios del mes de Febrero, realizando un análisis en los meses de noviembre y 
diciembre los cuales fueron meses en los que no se realizaron procesos debido 
a la falta de distribución y cese en los procesos que permitían la distribución de 
los insumos respectivos a sus centros de salud. Después de haber analizado el 
error en la inducción de insumos en cada Comprobante de Salida en el 
“Ministerio de Economía y Finanzas” con ayuda del Sectorista del área llamado 
Lucano Rivas, se observó que ese era el punto base que generaba la 
detención  de la productividad, porque al no generar los Pedidos de 
Comprobante de Salida, no se podían distribuir los Insumos a cada centro de 
salud, después de haber aplicado las mejoras con respecto a lo que es un plan 
de gestión de procesos, un buen control de kardex, calculando un % ínfimo 
equivalente a un 0% respectivo a las actividades realizadas en el día debido a 
la continuidad del uso del software (SIGA) sin ningún tipo de parada, 
atascamiento o retraso que se podía generar en la actividades laborales con 
normalidad a comparación del estudio de la “Situación Actual” que tenía como 
valores porcentuales un promedio de 5% que equivalía a 5500 insumos 
defectuosos debido a las falencias que carecía el almacén principal hasta 
ubicar los insumos en el nuevo almacen “3 Compuertas” el cual comparten 
actividad actualmente con el anterior mencionado, pero aún se podía observar 
un % promedio de 2% entre Enero y Febrero respecto al deterioro de 
materiales cuando se realizara la nueva infraestructuración de los almacenes 
de Piedra Liza. Siendo un pequeño progreso ya que el análisis respectivo del 
paro de actividades respecto a la distribución y recepción de pedidos fue por el 
mal ingreso al combinar insumos que pertenecían a diversas áreas y por el 
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acumulamiento de pedidos generaba dicho problema en la elaboración del 














2.5.4  Situación Mejorada 
 
En la segunda toma de datos que lo denominamos como “Situación mejorada” 
que parte desde tercera semana del mes de Enero y culmina en la tercera 
semana del mes de Marzo, después de haber aplicado las mejoras con 
respecto a lo que es un plan de gestión de almacenamiento, un buen control de 
kardex se pudo verificar que del total de fechas programadas para los 
despachos en este lapso de tiempo se llegó a coincidir cada ocasión con las 
fechas reales de despachos, que fueron en todas las semanas 
correspondientes al mes de Enero, Febrero y Marzo, calculando un % de 
cumplimiento de los pedidos según lo planificado al 100% con un % bastante 
disminuido respecto al despilfarro ocasionado por la infraestructura de los 
almacenes principales, no generando ningún tipo de reclamo de parte de los 
Figura 12: Análisis del Implementación 
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logísticos de cada centro de salud del Área de San Juan de Lurigancho, un % 
de demora en el habilitado de la materia prima por parte del área logística a los 
diversos centros de salud no fue nada bueno para la empresa debido a que 
genera se observaba un equivalente a 0.50 de productividad, teniendo así un 
índice promedio del 99.9% en como valor en eficiencia en abastecimiento y un 
índice promedio del 0.99 como valor en eficacia teniendo así un valor de 








En la tabla 3 se observa un porcentaje por semana del tiempo de parada del 
Software SIGA sobre el tiempo total trabajado por semana entre los meses de 
Agosto, Septiembre y Octubre con los meses de Enero, Febrero y Marzo. Se 








En la tabla 4 se observa la cantidad de días no laborados en la semana por 















90 dias (Enero, Febrero y Marzo)90 dias (Agosto, Septiembre y Octubre)
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE ENERO FEBRERO MARZO
6 6 6 0 0 0
6 6 6 0 0 0
1 1 1 0 0 0
0 0 0 0 0 0
2017
ATASCO DEL SOFTWAREATASCO DEL SOFTWARE
2016
Tabla 3: Comparativo general de las Actividades Internas 
Tabla 4: Comparativo semanal de los días no Laborados  
Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 
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Salud, un atascamiento el cual se tenía que verificar principalmente ya que 
teníamos que resolver ese problema para poder continuar con el análisis de la 














En la figura 13 se observa el comparativo porcentual general de la raíz de las 








Figura 13: Diagrama comparativo de las actividades internas 
Fuente: Elaboración Propia 








En la figura 14 se observa la diferencia respecto a las actividades realizadas en 
el área de logística, las actividades pudieron continuar con normalidad desde el 




















PARADA DEL SOFTWARE 
SEPTIEMBRE FEBRERO
Figura 15: Actividades Internas entre Septiembre y Febrero 
Fuente: Elaboración Propia 
pág. 66 
 
En la figura 15 se observa la diferencia respecto a las actividades realizadas en 
el área de logística, ya que las actividades pudieron continuar con normalidad 
desde el mes de enero ya que se pudo identificar el principal error en la 
ejecución del software, entonces con normalidad se pudo también trabajar en el 
mes de febrero sin cometer el mismo error al realizar los pedidos de 






En la figura 16 se observa la diferencia respecto a las actividades realizadas en 
el área de logística, ya que las actividades continuaron con normalidad, se 
pudo comprobar en el mes de Marzo que con la capacitación correspondiente 
desde el mes de Enero, las actividades internas al usar el software continuaron 






















TOTAL DE INSUMOS 
INGRESADOS









Figura 16: Actividades Internas entre Octubre y Marzo 
Fuente: Elaboración Propia 









La tabla 5 muestra la cantidad porcentual de insumos defectuosos y 
deteriorados cuando aún se realizaba un respectivo análisis de los problemas 
que sucedían en la Red de Salud y antes de ejecutar la implementación entre 








La tabla 6 muestra la cantidad porcentual de insumos defectuosos y 
deteriorados ya después del análisis de los problemas que sucedían en la Red 
de Salud y después de ejecutar la implementación entre los meses de Enero, 











TOTAL DE INSUMOS 
INGRESADOS






Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 6: Análisis del Despilfarro de insumos entre Enero, Febrero y Marzo 




























En la figura 17 se observa un diagrama representando las cantidades 
porcentuales respecto al despilfarro de insumos que se genera entre los meses 








La tabla 7 muestra la eficiencia porcentual en abastecimiento a todos los 
centros de salud, indicando la cantidad de insumos deteriorados entre los 
















TOTAL DE INSUMOS 
INGRESADOS




Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 7: Pre - Análisis del Abastecimiento de Insumos 
Figura 18: Diagrama del Pre - Análisis del Abastecimiento de Insumos  





En la figura 18 se observa gráficamente la eficiencia porcentual de 








La tabla 8 muestra la eficiencia porcentual en abastecimiento a todos los 
centros de salud, indicando la cantidad de insumos deteriorados entre los 
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Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 8: Post - Análisis del Abastecimiento de Insumos 
Fuente: Elaboración Propia Figura 19: Diagrama del Post - Análisis del Abastecimiento de Insumos 





En la figura 19 se observa gráficamente la eficiencia porcentual de 










La tabla 9 indica la cantidad de pedidos que se tenían primero ejecutar por el 
comprobante de salida para poder recién aun distribuirse desde el almacén a 






AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE ENERO FEBRERO MARZO
3 4 2 5 5 5
3 2 1 4 5 6
1 2 0 4 5 3
1 1 1 5 4 3
8 9 4 18 19 17
5421
2016 2017
CUMPLIMIENTOS DE PEDIDOS I CUMPLIMIENTOS DE PEDIDOS II
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 9: Cumplimiento de Pedidos por cuadro de Requerimiento 
Fuente: Elaboración Propia 
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fue muy complicado la distribución ya que se realizaba el reinicio del software 































































































































En la tabla 10 se observa la eficacia porcentual del cumplimiento de pedidos, 
en las primeras dos semanas no se ejecutaban las actividades con normalidad 
debido al reinicio y análisis constante entre los meses de Agosto, Septiembre y 
Octubre a comparación después de efectuado la implementación entre los 









En la tabla 11 se observa un promedio de pedidos por semana los cuales se 
tenían que ejecutar pero por el constante reinicio de Software, se reducían los 
pedidos en las semanas siguientes.  
 












Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 





En la figura 20 se observa la eficacia porcentual de cumplimiento de pedidos 
entre los meses de Agosto, Septiembre y Octubre antes de la implementación 







CUMPLIMIENTOS DE PEDIDOS I 
Figura 20: Cumplimiento de Pedidos (PRE TEST) 





En la figura 21 se observa la eficacia porcentual de cumplimiento de pedidos 
entre los meses de Enero, Febrero y Marzo después de la implementación 













100% 100% 100% 
CUMPLIMIENTOS DE PEDIDOS II 
Figura 21: Cumplimiento de Pedidos (POST TEST) 
Fuente: Elaboración Propia 
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2.6  Aspectos Éticos 
Se tendrá en cuenta la veracidad de resultados; el respeto por la propiedad 
intelectual; el respeto por las convicciones políticas, religiosas y morales; 
respeto por el medio ambiente y la biodiversidad; responsabilidad social, 
política, jurídica y ética; respeto a la privacidad; proteger la identidad de los 
individuos que participan en el estudio; honestidad, etc. Es importante contar 
con un juicio profesional y la confidencialidad de los datos recogidos. 
Asesoramiento por parte de un comité de ética. El investigador debe tener 
siempre en cuenta los aspectos éticos de su estudio. La participación en un 
estudio de investigación es voluntaria (consentimiento informado). La presente 
investigación es realizada de acuerdo a los principios éticos anteriormente 
expresados, según lo establecen los cánones de la profesión, la cual asegura 










































3.1 Análisis Descriptivo 
- EFICIENCIA 
Comenzando con la interpretación del análisis de la eficiencia del antes y  
el después de la mejora con los respectivos histogramas, podemos 
apreciar que el promedio de la eficiencia obtenido con la implementación 
del Lean Manufacturing antes de la mejora es de 37.4 (Media) con una 
variación de 2.774 (Desviación estándar). 
















No obstante, se puede apreciar que el promedio de la eficiencia obtenido 
con la implementación del Lean Manufacturing después de la mejora es 
de 45.17 (Media) con una variación de 0.379 (Desviación estándar). 
Fuente: Elaboración Propia 
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Se aprecia que mediante la comparación de medias en el antes y 
después existe una ligera mejora, la diferencia existente entre las 
medias es de 7.77. 
 
- EFICACIA 
Dando inicio a la interpretación del análisis de la eficiencia del antes y  el 
después de la mejora con los respectivos histogramas, podemos 
apreciar que el promedio de la eficiencia obtenido con la implementación 
del Lean Manufacturing antes de la mejora es de 36.8 (Media) con una 
variación de 11.238 (Desviación estándar). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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No obstante, se puede observar que el promedio de la eficiencia 
obtenido con la implementación del Lean Manufacturing después de la 




























Dando un enfoque notorio a la comparación de medias en el antes y 
después se observar que hay una ligera mejora, siendo totalmente 
beneficioso para la industria con respecto a la mejora de la 
productividad, ya que la productividad se basa en el producto de la 
eficacia con la eficiencia. 
 
3.2 Análisis Inferencial  
3.2.1 Análisis de la Hipótesis General 
Fuente: Elaboración Propia 
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Ha: La aplicación de Lean Manufacturing mejorará la productividad en 
el área de almacén en la Red Salud de San de Juan de 
Lurigancho. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar 
si los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después 
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de 
ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de “Shapiro Wilk”. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico. 






De la tabla 3, se puede verificar que la significancia de las productividades, 
antes es 0.001 y después 0.030, dado que la productividad antes y la 
productividad después es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la 
regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis 
el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba 
de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 










a. Corrección de significación de Lilliefors
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Ho: La aplicación del Lean Manufacturing no mejorará la productividad en 
el área de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejorará la productividad en el 
área de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 




De la tabla 4, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(13.80) es menor que la media de la productividad después (38.80), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación del Lean Manufacturing no mejora la productividad, y 
se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado 
que la aplicación del Lean Manufacturing mejorará la productividad en el área 
de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 







30 13.80 4.552 8 20
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS
30 38.80 4.310 29 45
Estadísticos descriptivos
Fuente: Elaboración Propia 
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De la tabla 3, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Lean Manufacturing mejorará la productividad en el área de 
Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
 
3.2.2 Análisis de la Primera Hipótesis Específica 
Ha: La aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficiencia en el 
área de almacén en la Red Salud de San de Juan de Lurigancho. 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 












a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con 
signo
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboración Propia 
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después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de “Shapiro Wilk”. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico. 
 







De la tabla 6, se puede verificar que la significancia de las productividades, 
antes es 0.175 y después 0.000, dado que la productividad antes es mayor a 
0.05 y la productividad después es menor que 0.05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la contrastación de 
la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará 
la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
 
Ho: La aplicación del Lean Manufacturing no mejorará la eficiencia en el 
área de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 










a. Corrección de significación de Lilliefors
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.
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Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejorará la eficiencia en el área 
de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 












De la tabla 4, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(37.40) es menor que la media de la eficiencia después (45.17), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación del Lean Manufacturing no mejora la eficiencia, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado 
que la aplicación del Lean Manufacturing mejorará la eficiencia en el área de 
Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  







30 37.40 2.774 33 43
EFICIENCIA 
DESPUÉS











De la tabla 8, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Lean Manufacturing mejorará la eficiencia en el área de Almacén 
de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
 
3.2.3 Análisis de la Segunda Hipótesis Específica 
Ha: La aplicación de Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el 
área de almacén en la Red Salud de San de Juan de Lurigancho. 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficacia antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las 
series de ambos datos son en cantidad 30, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de “Shapiro Wilk”. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento 
paramétrico. 
Tabla 18: Prueba de Normalidad de la Eficacia con Shapiro-Wilk 
 












a. Prueba de Wilcoxon de los 
rangos con signo



















De la tabla 9, se puede verificar que la significancia de las eficacias, antes es 
0.000 y después 0.032, dado que la eficacia antes y después es menor que 
0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el 
análisis de la contrastación de la segunda hipótesis específica el uso de un 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
Ho: La aplicación del Lean Manufacturing no mejorará la eficacia en el 
área de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
Ha: La aplicación del Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el área 
de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 







Fuente: Elaboración Propia 







30 36.80 11.238 20 51
EFICACIA 
DESPUÉS




De la tabla 4, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (36.80) 
es menor que la media de la eficacia después (85.40), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación del Lean Manufacturing no mejora la eficacia, y se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación del Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el área de Almacén 
de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de Wilcoxon a ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  









De la tabla 8, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el área de Almacén 
de la Red Salud de San Juan de Lurigancho. 













a. Prueba de Wilcoxon de 
los rangos con signo





































Luego de haber concluido con la aplicación del Lean Manufacturing en la Red 
de Salud de San Juan de Lurigancho, se obtuvo que la productividad antes de 
la aplicación del Lean Manufacturing en el área de almacén se obtiene una 
productividad porcentual con respecto a las entregas de insumos del 50% y 
luego de aplicar del Lean Manufacturing en el área de almacén se obtiene una 
productividad porcentual con respecto a las entregas de insumos del 100%. Por 
lo tanto porcentualmente la productividad aumento en 50%.  
“El incremento la productividad influye bastante en cuanto a las buenas 
prácticas de manufactura y almacenamiento para poder obtener una mejora en 
la productividad significativa, sin embargo ha quedado demostrado en la 
presente investigación que el incremento de la productividad en base al área 
logística no se debe solo al proceso de almacenaje y manufactura, sino que 
también a una buena planificación, organización y control de la materia prima e 
insumos para transformarla en producto terminado, por las referencias 
anteriormente expuestas y por los resultados obtenidos en la presente 
investigación, se puede concluir que el Lean Manufacturing si mejora la 
productividad en el área logística a base de sus pasos fundamentales” 
(Martínez y Yong, 2012) 
“La forma de mejora y optimización de un sistema de producción focalizándose 
en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como 
aquellos procesos o actividades que usan más recursos de los estrictamente 
necesarios. Identifica varios tipos de “desperdicios” que se observan en la 
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producción: sobreproducción, tiempo de espera, transporte, exceso de 
procesado, inventario, movimiento y defectos. Lean mira lo que no deberíamos 
estar haciendo porque no agrega valor al cliente y tiende a eliminarlo. Para 
alcanzar sus objetivos, despliega una aplicación sistemática y habitual de un 
conjunto extenso de técnicas que cubren la práctica totalidad de las áreas 
operativas de fabricación: organización de puestos de trabajo, gestión de la 
calidad, flujo interno de producción, mantenimiento, gestión de la cadena de 
suministro. Los beneficios obtenidos en una implantación Lean son evidentes y 
están demostrados. Su objetivo final es el de generar una nueva CULTURA de 
la mejora basada en la comunicación y en el trabajo en equipo” (Vazán, 2012) 
“Para mejorar el sistema logístico de una empresa comercializadora de 
mangueras hidráulicas se analizó el control del sistema logístico mediante los 
diagramas de flujo de datos (DFD), realizándose un diagnóstico de la situación 
en la que se encontraba la empresa, ya que no había un registro correcto de 
proveedores,  como una correcta separación de pedidos ya que el rubro de la 
empresa es la venta de mangueras y conexiones  y el proceso de separación 
de pedidos es indispensable para la empresa ya que así había un gran ahorro 
de tiempo logrando ser más eficaz la empresa, por lo tanto la investigación de 
Bravo es relevante con la presente investigación hecha ya que ha quedado 
demostrado que nos hablan que partiendo desde el proceso de planificación, 
podremos lograr una mejor eficacia para la empresa” (BRAVO, 2012) 
Lo que ha quedado demostrado que al aplicar el Lean Manufacturing, si influye 
en la mejora de la productividad como se aprecia en los trabajos expuestos en 
la presente investigación, los autores afirman y demuestran que la producción 









































1. Se ha demostrado que la implementación del Lean Manucturing mejora la 
productividad del área de Almacén de la Red Salud de San Juan de 
Lurigancho; cada vez al aplicar la Prueba de Wilcoxon verificando que la 
significancia aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta que la hipótesis alterna sobre la implementación del Lean 
Manufacturing mejorará la productividad en el área de Almacén de la Red 
Salud de San Juan de Lurigancho.   
2. Queda demostrado que la implementación del Lean Manucturing mejora la 
eficiencia del área de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho; 
cada vez al aplicar la Prueba de Wilcoxon verificando que la significancia 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
hipótesis alterna sobre la implementación del Lean Manufacturing mejorará la 
eficiencia en el área de Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho.   
3. La implementación del Lean Manucturing mejora la eficacia del área de 
Almacén de la Red Salud de San Juan de Lurigancho; cada vez al aplicar la 
Prueba de Wilcoxon verificando que la significancia aplicada a la eficacia antes 
y después es de 0.000 por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la hipótesis alterna sobre la 
implementación del Lean Manufacturing mejorará la eficacia en el área logística 
de la empresa de confecciones KUYU S.A.C.   
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4. La implementación del Lean Manufacturing arroja un beneficio significativo 
en la Red de Salud de San Juan de Lurigancho para así poder obtener un 
mejor ambiente de trabajo, más cálido y confortable para cada trabajador en 
sus respectivas áreas, además captar a aceptación de las personas que 





























1. Se recomienda tener una buena organización en los almacenes de Piedra 
Liza para que genere algún deterioro con algún insumo ingresado, sobre todo 
por la por el calor y la humedad que se genera con el cambio constante del 
clima. 
2. Se recomienda tener correctamente definido la programación de los 
procesos aperturados, tener bien definido los tiempos de entrega con respecto 
a los cuadros de distribución que emiten todos los centros de salud.  
3. Al momento de realizada la mejora se debe controlar a los trabajadores que 
participan dentro de ella, debido a que algunos trabajadores tienen una manera 
de trabajar y al cambiar sus métodos de trabajos esto puede ocasionar 
incomodidades o altercados internamente en la Red de Salud.    
4. La implementación realizada debe ser controlada cada mes para poder 
seguir evaluando posibles y futuras mejoras dentro de la Red de Salud.   
5. Se debe organizar reuniones diarias o en una constancia razonable 
establecida por semana con todo el equipo de colaboradores para poder 
coordinar de una manera más eficiente cada vez que se generen procesos de 
adquisición de insumos requeridos por los centros de salud y la sede 
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 PLAN DE GESTIÓN DE ALMACENAMIENTO 
   
        USUARIO RESPONSABLE 
      
        APELLIDOS Y NOMBRES ____________________________________________________________________________________ 
CENTRO DE SALUD ____________________________________________________________________________________ 
OFICINA Y/O ÁREA ____________________________________________________________________________________ 
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